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Outil superieur mobile de separation de poses dans une machine de production d'embaliages. 



@ L'outil comprend une plaque horizontale (1) percee 
d'un grand nombre d'ouvertures (10) et sur la lace 
inferieure de laquelle sont montes des poingons (2, 2') de 
separation de poses. La face superieure de chaque poin- 
gon (2, 2') est munie de bandes VELCRO (21) destinees a 
venir en prise avec une couche VELCRO (12) collee sur la 
face inferieure de la plaque (1) en vue d'assurer la fixation 
du poingon (2, 2') par rapport & la plaque (1). 
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Description 

La presente invention concerne un outil superieur 
mobile utilise dans une station de separation des 
poses dans une machine de travail d T 6iements en 
plaque ou feuiiles en vue de la production d'embal- 
lages. 

La production d'emballages passe par trois Sta- 
pes successives: 

- impression sur une feuille d'un grand nombre 
de motifs (ou figures) dont chacun est relatif a un 
seul emballage; 

- decoupage de la feuille en differentes poses 
(ou flancs) dont chacune comprend un seul motif 
imprime; et 

- pliage-collage de chaque pose en vue de for- 
mer un embailage & I'etat plie. 

Aprfes le decoupage, pour que toute la feuille de- 
coupee puisse etre transferee (en principe au 
moyen d'une barre a pinces montee sur un train de 
chaTnes) aux stations suivantes d'ejection de de- 
chets (constitues par des zones de la feuille situees 
entre chaque pose et exclues de I'emballage final) 
et de reception de la feuille, toutes les poses d'une 
meme feuiiles sont encore maintenues ensemble 
au moyen de petits points d'attache qui correspon- 
dent a de tres petites encoches (non coupantes) 
realisees dans les filets coupeurs de la presse. 

A ia station de reception, suivant les besoins, il 
doit pouvoir etre possible: 

- soit de former une pile de feuiiles composes 
chacune de toutes ses poses r6unies entre elles 
par les points d'attache; 

- soit de former simultanement plusieurs piles de 
poses qui ont et£ s6par£es entre elles par ruptures 
des points d'attache dans une station anterieure 
dite de separation des poses. 

II est connu d'utiliser, dans ia station de separa- 
tion des poses, un outil superieur mobile et un outil 
inferieur fixe. L'outil superieur est constitue par un 
ensemble de poincons, et I'outil inferieur par une 
matrice a ouvertures, les poincons superieurs mobi- 
les forgant les poses au travers des ouvertures de 
la matrice inferieure en provoquant la rupture des 
differents points d'attache qui reliaient soit chacune 
des poses entre elles, soit les poses marginales a 
un dgchet periphgrique de la feuille. Les outils de 
separation doivent done etre adaptes a la forme et 
a ia disposition des poses de chaque nouvelle s6rie 
de feuiiles a travailler. En general, les poincons 
sont montes, en reperage par rapport aux lignes de 
decoupage de la presse, sur ia face inferieure 
d'une plaque fix£e a un cadre porte-outil mobile su- 
perieur de la station de separation des poses. Au- 
dessous et en regard de chaque poincon se trouve 
une ouverture ou maille correspondante de la matri- 
ce inferieure constitute de barrettes. Les barrettes 
sont arrangges de fagon k se chevaucher pour for- 
mer une grille ou matrice dont les mailles ont les 
dimensions des poses a separer. 

Pour eviter qu'il soit necessaire de fabriquer de 
nouveaux outils de separation des poses pour cha- 
que nouvelle serie de feuiiles, ii a ete propose, 
dans le brevet CH-A 617 886, de monter les poin- 
cons horizontalement deplagabies le long de barres 



fixees sur un cadre verticalement mobile. La matri- 
ce inferieure fixe est compos6e de barres crois6es 
et deplagabies de mani&re a former une grille dont 
les mailles sont de dimensions r6glables. Si ces 

5 outils reglables ont dej& beaucoup simplifie et acce- 
lerg leur adaptation a un nouveau format de 
feuiiles, le mode de fixation des poincons sur ia 
face inferieure de I'outil superieur, decrit dans le 
brevet CH-A 617 886, presente I'inconvenient d'exi- 

10 ger des moyens de mise en oeuvre relativement 
compliques; en effet, il est d'abord necessaire de 
positionner les poincons sur les barres, et enfin de 
verrouiller en position les outils qui fixent les poin- 
gons sur les barres. Toutes ces operations sont re- 

15 lativement longues et fastidteuses. 

Une autre maniere de r£aliser I'outil superieur 
consiste a fixer les poincons par collage sur la face 
inferieure d'une planche. Dans ce cas, pour chaque 
nouveau travail, un nouvel outil superieur doit etre 

20 execute. 

La presente invention a done pour but de realiser 
un dispositif de separation des poses qui elimine 
les inconvenients mentionnes ci-dessus. 
Ce but est atteint au moyen d'un dispositif de se- 

25 paration des poses selon la revendication 1. 

En vue de faciliter la comprehension de Inven- 
tion, il est maintenant decrit un mode de realisation 
du dispositif de separation des poses en reference 
au dessin annexe dans lequel: 

30 

- la fig. 1 est une vue simplifiee de cote (en cou- 
pe partielle selon B-B de la fig. 2) d'un outil supe- 
rieur selon ['invention; 

la fig. 2 est une vue de dessous selon A-A de la 
35 fig. 1; et 

- la fig. 3 est une vue de dessus d'un poincon 
de separation. 

L'outil superieur comprend une grande plaque 1 
40 en bois, ou autre matiere I6g6re, dont les dimen- 
sions correspondent au format de la feuille dont les 
poses doivent etre separees entre elles par rupture 
de leurs points d'attache. La plaque 1 est montee, 
de fagon connue, sur un cadre porte-outil mobile 
45 superieur de la station de separation des poses. 
Approximativement toute la surface de la plaque 1 
est quadriliee d'ouvertures rectangulaires 10 (dont 
seulement quelques unes sont representees dans 
la fig. 2) destinees a iaisser passer I'air lors de son 
50 deplacement de travail de haut en bas et de bas 
en haut A ^exception des ouvertures 10, a peu 
pres toute la surface inferieure est recouverte, par 
collage ou autres moyens, d'une couche de fixation 
constitu6e par des fibres textiles auto-accrochantes 
55 (VELCRO) 12. Contre la face inferieure de la pla- 
que 1 est fixe un grand nombre de poincons en 
bois 2 de separation des poses. Chaque poincon 2, 
en principe sous forme de corps creux, possede 
une face sup6rieure plane destinee a etre plaquee 
60 a rencontre de la face inferieure de la plaque 1 , et 
une face inferieure recouverte de mousse 22 desti- 
nee a venir en contact de la pose. D'autres poin- 
cons 2' peuvent aussi etre en polyurethane resilient 
et done sans la couche de mousse 22. La face su- 
es perieure de chaque poincon 2, 2' est recouverte de 
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deux bandes 6troites VELCRO 21 destinees a venir 
en prise avec la couche VELCRO 12 de la plaque 
1. 

Des essais ont montre qu'il est preferable de ne 
pas recouvrir de VELCRO toute la surface sup6- 
rieure de chaque poingon 2, 2' pour rendre leur 
mise en place plus ais6e. En effet, si les surfaces 
en prise des couches VELCRO 12, 21 pour chaque 
poingon 2, 2' sont trap grandes, leur fixation est dif- 
ficile. Cela peut etre exp!iqu6 par le fait que Pextre- 
mite de la multitude de crochets qui composent 
chaque couche VELCRO exige, pour leur entre la- 
cement reciproque, un d§p!acement lateral qui n'est 
autorise que dans le cas de bande etroite. De plus, 
les bandes VELCRO 21 doivent etre disposees le 
plus prds possible des bords lateraux extreme et 
opposes du poin9on 2, 2' de mantere a augmenter 
la stability de ce dernier lorsqu'il est monte sur la 
plaque 1. 

Quoiqu'il soit preferable que les poingons 2, 2' 
soient creux, de maniere a ce que leur ouverture 
24 autorise, en association avec les ouvertures 10 
de la plaque 1, P6chappement de Pair, il est possi- 
ble d'envisager des poingons pleins. 

Les poingons 2, 2' peuvent avoir, bien sur, une 
toute autre forme que rectangulaire. 

il est k remarquer que la fixation par VELCRO 
decrite ci-dessus est sp£cialement bien adaptee 
dans le cas particulier; en effet, les poingons 2, 2' 
ne sont en principe soumis, durant leur travail, qu'& 
des forces dirigSes perpendiculairement & la plaque 

1, sens dans lequel Paction du VELCRO est parti- 
culierement efficace. 

De plus, le montage et d6montage des poingons 

2, 2' par rapport a la plaque 1 sont simplifies k I'ex- 
trSme. Dans le cas d'un montage par robot, ce 
mode de fixation par VELCRO se pr§te par excel- 
lence puisqu f il n'y a aucun element de fixation, tel 
que vis ou similaire, a actionner; en fait, vu sous 
Pangle du robot, le montage des poingons 2, 2' est 
semblable k un simple positionnement complete par 
une pression plus ou moins importante que le robot 
doit exercer sur le poingon 2, 2' pour mettre en pri- 
se les deux couches VELCRO 12, 21. Etant donn§ 
que la grande majorite des poingons 2, 2' d'un outil 
ont gen£ralement meme forme et dimension, le 
specialiste en robotisation voit tout de suite com- 
bien la fixation par VELCRO rend ici aise la prepa- 
ration de I'outil pour un nouveau format, une fois 
que la maniere dont les poingons 2, 2' doivent §tre 
r6partis sur la plaque 1 est d6terminee et memo- 
risee dans la commande du robot 



- la face inferieure de la planche (1) est recbu- 
verte, au moins partiellement, d'une premiere cou- 
che de fibres textiles auto-accrochantes (12) ou si- 
milaire; 

5 - la face sup6rieure de chaque poingon (2, 2' est 
recouverte au moins partiellement d'une seconde 
couche de fibres textiles auto-accrochantes (21) 
destin6e a venir en prise avec ladite premiere cou- 
che de fibres textiles auto-accorchantes (12) pour 

10 assurer la fixation du poingon (2, 2!) a la planche 
(1). 

2. Outil selon la revendication 1, caracterise en 
ce que la seconde couche de fibres textiles auto- 
accorchantes (21) se presente sous la forme d'e- 

15 troites bandes situees sur des bords extremes op- 
poses de ladite face supSrieure. 

3. Outil selon I'une des revendications 1 ou 2, 
caracterise en ce que les poingons (2') sont en po- 
lyurethane resilient 

20 4- Outil selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que les ouvertures (10) sont 
align6es selon deux directions perpendiculaires 
Tune a I'autre. 
5. Proc6de de fabrication d'un outil selon I'une 

25 des revendications precedentes, caracterise en ce 
qu'un robot assure la mise en place des poingons 
(2, 2') sur la plaque (1). 
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Revendications 

55 

1. Outil superieur mobile utilise pour une station 
de separation de poses dans une machine de tra- 
vail de feuilles en vue de la production d'emballa- 
ges, comprenant une plaque horizontal (1) contre 
la face inferieure de laquelle sont fix£es les faces 60 
superieures des poingons (2, 2') de separation de 
poses, caracterise en ce que: 

- la plaque (1) est munie d'un grand nombre 
d'ouvertures (10) destinies au passage de Pair lors 
de son d6placement; 65 
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